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Abstract of DE3601255 

An article (10) comprising a panel-shaped, strip- 
shaped or rod-shaped foam material (12) which 
is firmly bonded to a plastic body (14) and a 
process for producing an article of this kind (10) 
are described, the plastic body (14) being 
produced as a profile in an extrusion process and 
the foam material (12) being surface bonded to 
the plastic body (14). The surface bond of the 
foam material (12) to the plastic body (14) is 
obtained in that the plastic material of the plastic 
body (14) penetrates into a thin surface layer of 
the foam material (12) directly subsequent to the 
extrusion of the plastic body (14), so that after the 
curing of the plastic body (14) a firm bond of the 
plastic body (14) to the foam material (12) is 
produced. 
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i Gegenstand aus einem Schaumstoffmaterial und einem Kunststoffkorper, sowie Verfahren zur Herstellung 
eines derartigen Gegenstandes _ . . 

Es wird ein Gegenstand (10) aus einem platten-, streifen- 
oder stangenformigen Schaumstoffmaterial (12), das mit 
einem Kunststoffkorper (14) fest verbunden ist, sowie ein 
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Gegenstandes 
(10) beschrieben, wobei der Kunststoffkorper (14) in einem 
Extrusionsvorgang strangformig hergestellt ist, und das 
Schaumstoffmaterial (12) mit dem Kunststoffkorper (14) fia- 
chig verbunden ist. Die flachige Verbindung des Schaum- 
stoffmaterials (12) mit dem Kunststoffkorper (14) wird da- 
durch erzielt, dafi das Kunststoffmaterial des Kunststoff kor- 
pers (14) im unmittelbaren AnschluB an die Extrusion des 
Kunststoff korpers (14) in eine dunne Oberflachenschicht des 
Schaumstoff materials (12) eindringt so daB sich nach dem 
Ausharten des Kunststoffkorpers (14) eine feste Verbindung 
des Kunststoffkorpers (14) mit dem Schaumstoffmaterial 
(12)ergibt. 
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PatentansprOche des Kunststoffmaterials in eine dunne Oberflachen- 

schicht des Schaumstof fmaterials fiachig verbunden ist 

1. Gegenstand (10) aus einem platten-, streifen- Da der in einem Extrusionsvorgang hergestellte 
Oder stangenformigen Schaumstoffmaterial (12), Kunststoffkdrper unmittelbar nach dem Austntt aus 
dasmiteinemKunststoffk6rper(14)festverbunden 5 dem MundstOck des Extnisionswerkzeuges in i einem 
ist dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff- noch plastischen Zustand quasi drucklos zur Verfugung 
korper (14) in einem Extrusionsvorgang strangfor- steht, kann der noch plastische extrudierte Kiinststoff- 
mig hergesteUt ist, und daB das Schaumstoffmateri- korper sehr einf ach mit einem Schaumstoffmaterial yer- 
al (12) mit dem Kunststoffkdrper (14) durch Ein- bunden werden, ohne daB das Sc ^ aums ^™ ate ™ J" 
dringen des Kunststoffmaterials in eine dunne 10 der am Kunststoffkorper anhegenden BerOhrungsf lache 
Oberflachenschicht des SchaumstofTmaterials (12) eine Beschichtung oder Beflockung aufweisen muB. Das 
flachig verbunden ist bedeutet daB ein vergleichsweise. preisgunstiges 

2. Verfahren zur Herstellung eines Gegenstandes Schaumstoffmaterial zur Anwendung gelangen kann. 
nach Anspruch 1 der ein Schaumstoffmaterial und Dadurch, daB das Kunststoffmatenal des noch plasti- 
einen Kunststoffkorper aufweist, die miteinander 15 schen extrudierten Kunststoffkdrpers in eine diinne 
verbunden werden. dadurch gekennzeichnet, daB Oberflachenschicht des Schaumstoffmatenals eindrmgt, 
der Kunststoff kdrper in einem Extrusionsvorgang ergibt sich eine feste Verbindung des Schaumstoffmate- 
hergestellt wird und daB das Schaumstoffmaterial rials mit dem extrudierten Kunststoffkdrper, ohne daB 
mit dem extrudierten Kunststoffkorper in Kontakt zu dieser Verbindung ein zusatzlicher Arbeitsgang bzw. 
eebracht und durch Eindringen des Kunststoffma- 20 eine zusatzliche Warmeenergie erforderlich ware, 
terials in eine dunne Oberflachenschicht des Das erfmdungsgemaBe Verfahren zur Herstellung ei- 
Schaumstoffmaterials verbunden wird, solange der nes Gegenstandes der eingangs genannten Art 1st da- 
extrudierte Kunststoffkdrper noch nicht ausgehar- durch gekennzeichnet, daB der Kun^offgegenstand in 
tet k t einem Extrusionsvorgang hergesteUt wird, und daB das 
3 Verfahren nach Anspruch Z dadurch gekenn- 25 Schaumstoffmaterial mit dem extrudierten Kunststoff- 
zeichnet daB das Schaumstoffmaterial wahrend gegenstand in Kontakt gebracht und durch Eindringen 
der Verbindung mh dem extrudierten Kunststoff- des Kunststoffmaterials in eine dunne Oberflachen- 
kdrpergegendenKunststoffkorpergepreBtwird schicht des Schaumstoffmatenals verbunden wird, so- 

^ fi 6 l ange der extrudierte Kunststoff gegenstand noch nicht 

Beschreibung 30 ausgehartet ist Mit dem erflndungsgemaBen Verfahren 

ist es also mdglich, vorzugsweise langliche Gegenstande 

Die Erfindung betrifft einen Gegenstand aus einem aus einem Kunststoffkorper und einem mit dem Kunst- 
platten-. streifen- oder stangenformigen Schaumstoff- stoffkorper fest verbundenen Sc^umstoffmatenal her- 
material, das mit einem Kunststoffkdrper fest verbun- zustellen, wobei das Schaumstoffmaterial kerne die Ko- 
den ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines derar- 35 sten des fertigen Gegenstandes negauv beeinflussende 
tieen Gegenstandes Beschichtung oder Beflockung aufzuweisen braucht 

Zur Verbindung eines Schaumstoffmaterials mit ei- SelbstverstandUch ist es in besonderen Anwendungsfal- 
nem Kunststoffkorper ist es erforderlich, das Schaum- len auch m6glich, ein Schaumstoffmaterial mit emer 
stoff material an der Beruhrungsflache. an der es mit derartigen Beschichtung oder Beflockung anzuwendea 
dem Kunststoffkorper fest verbunden wird, mit einer 40 Dadurch, daB die Verbindung des Schaumstofftnaterials 
Beschichtung bzw. mit einer Beflockung zu versehen, mit dem extrudierten Kunststoffkdrper geschieht, so- 
die an das Material des Kunststoffkdrpers angepaBt ist lange der extrudierte Kunststoffgegenstand noch nicht 
Nach der Herstellung des Kunststoffkdrpers, die bspw. ausgehartet ist wird in vorteilhafter Weise die im extru- 
in einem SpritzpreBvorgang erfolgt wird das platten-, dierten Kunststoffgegenstand noch vorhandene War- 
streifenoder stangenfdrmige Schaumstoffmaterial mit 45 meenergie zu seiner Verbindung mit dem Schaumstoff- 
der die Beschichtung bzw. Beflockung aufweisenden material verwendet so daB Energiekosten eingespart 
Oberflache auf den spritzgepreBten Kunststoffkdrper werden kdnnen. 

aufgelegt und in einem weiteren Arbeitsgang die Be- Dabei kann das Schaumstoffmaterial wahrend der 
flockung mit dem Kunststoffkdrper verschmolzen. Die- Verbindung mit dem extrudierten Kunststoffgegen- 
se Verschmelzung bedingt also nicht nur einen zusatzli- so stand gegen den Kunststoffgegenstand gepreBt werden. 
chen Arbeitsgang, sondern auch einen Energieaufwand. Dieses Pressen des Schaumstoffmatenals gegen den 
was sich auf die Herstellungskosten eines derartigen noch plastischen Kunststoffgegenstand kann bspw. mit- 
Gegenstandesauswirkt " tels Waizen erfolgen, die in der Nachbarschaft des 

Deshalbliegt der vorliegenden Erfindung die Aufga- MundstQckes des Extnisionswerkzeuges angeordnet 
be zugrunde, einen Gegenstand der eingangs genannten 55 sind . . . t 

Art sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung anzuge- Mit dem erfmdungsgemaBen Verfahren 1st es in einf a- 
ben. bei dem das Schaumstoffmaterial unmittelbar wah- cher und kostengQnstiger Weise mdglich, ein Schaum- 
rend der Herstellung des Kunststoffkdrpers mit dem stoffmaterial bspw. in Platten-, Streifen- oder Stangen- 
Kunststoff korper fest verbunden wird, so daB zur Ver- form mit einem langlichen Kunststoffkdrper fest zu ver- 
bindung des Schaumstoffmaterials mit dem Kunststoff- 60 binden, wobei der hergestellte Gegenstand platten-, 
korper keine zusatzliche Warmeenergie erforderlich ist streif enoder stangenfdrmig ausgebildet und mit verbin- 
und sich ein preisgflnstiger Gegenstand aus einem dungselementen versehen sein kann, die durch den 
Kunststoffkdrper und einem mit dem Kunststoffkdrper Kunststoffkdrper gegeben sind. Selbstverstandlich kann 
fest verbundenen Schaumstoffmaterial ergibt der erfindungsgemaBe Gegenstand auch die Form eines 

DieseAufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 65 Rohres aufweisen, wenn das plattenformige Scnaum- 
dafi der Kunststoffkdrper in einem Extrusionsvorgang stoffmaterial nach der Verbindung mit dem Kunststoff- 
strangfdrmig hergesteUt ist und daB das Schaumstoff- korper zusammengerollt wird, wobei der Kunststoff- 
material mit dem Kunststoffkdrper durch Eindringen korper die beiden einander entsprechenden VerschluB- 
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elemente fur den rohrfOrmigen Gegenstand bildet Basistei! 16 und dem Ansatz 20 eine Verbindung her- 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile erge- stellt Die Bezugsziffer 24 bezeichnet den im zweiten 

ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines in Kunststoffkorper 14 vorgesehenen Langsspalt, der sich 

der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles ei- an die Ausnehmung 22 anschlieBt Der erfindungsgema- 
nes erfindungsgemaBen Gegenstandes, sowie eines 5 Be Gegenstand ist selbstverstandlich nicht auf die in den 
schematisch dargestellten Verfahrens zur Herstellung Fig. 1 und 2 dargestellten Raumformen beschrSnkt son- 

eincs derartigen Gegenstandes. Es zeigcn: dern auf beliebige Gestalten des Schaumstoff materia Is 

Fig. 1 eine rSumliche Darstellung eines Abschnittes 12 und des mit dem Schaumstoff material 12 fest verbun- 

eines Gegenstandes aus einem streifenfdrmigen denen Kunststoffkorpers 14 ausgedehnt Dabei ist es 

Schaumstoffmaterial, das an gegenQberiiegenden 10 einzig und allein wichtig, daB das Schaumstoffmaterial 

LSngsschmalseiten mit einem Kunststoffkorper fest 12 mit einem in einem Extrusionsvorgang hergestellten 

verbunden ist, strangfOrmigen Kunststoffkorper 14 im unmittelbaren 

Fig. 2 eine raumliche Darstellung eines der Fig. 1 ent- AnschluB an den Extrusionsvorgang im noch weichen 

sprechenden Gegenstandes, der jedoch in seiner Langs- und plastischen Zustand des extrudierten Kunststoff- 

richtungzusammengerolltistund 15 kOrpers dadurch verbunden wird, daB das noch plasti- 

Fig.3 einen Abschnitt eines Extrusionswerkzeuges sche Kunststoffmaterial des extrudierten Kunststoff- 

zur Herstellung eines strangfOrmigen Kunststoffkor- kdrpers 14 in eine dunne Oberflachenschicht des 

pers, sowie eine PreBvorrichtung zum Anpressen eines Schaumstoffmaterials 12 eindringt und nach dem Aus- 

abschnittweise dargestellten Schaumstoffmaterials an hirten des Kunststoffkorpers 14 zwischen diesem und 

den extrudierten Kunststoffkorper. 20 dem Schaumstoffmaterial 12 eine flachige feste Verbin- 

Fig. 1 zeigt einen Abschnitt eines raumlich dargestell- dung ergibt 
ten Gegenstandes 10 aus einem streifenfdrmigen Zur Erzielung dieser fftchigen festen Verbindung 
Schaumstoffmaterial 12 und einem Kunststoffkorper 14, zwischen dem Schaumstoffmaterial 12 und dem in ei- 
der in einem Extrusionsvorgang hergestellt und mit dem nem Extrusionsvorgang hergestellten Kunststoffkorper 
Schaumstoffmaterial 12 entlang den beiden einander 25 14 dient das erfindungsgemaBe Verfahren, das in Fig. 3 
gegenQberiiegenden Langsschmalflachen fest verbun- abschnittweise schematisch dargestellt ist In dieser Fi- 
den ist Der Kunststoffkorper 14 weist auf der einen gur ist ein Mundstuck 26 eines Extruders abschnittweise 
Langsschmalseite des. Schaumstoffmaterials 12 ein Ba- dargestellt aus dem der strangfdrmige KunststoffkOr- 
sisteil 16, einen vom Basisteil 16 wegstehenden Steg 18 per 14 austritt Unmittelbar nach dem Austritt des 
und einen verbreiterten Ansatz 20 auf, der an den Steg 30 Kunststoffkdrpers 14 aus dem MundstOck 26 des Extra- 
18 angeformt ist Der auf der gegenQberiiegenden ders wird das Schaumstoffmaterial 12, das in dieser Fi- 
Langsschmalflache des Schaumstoffmaterials 12 befe- gur wie der Kunststoffkorper 14 abschnittweise darge- 
stigte Kunststoffkorper 14 weist eine dem Ansatz 20 stellt ist mit dem noch weichen plastischen Kunststoff- 
querschnittsmafiig angepaBte Ausnehmung 22 auf, die korper 14 in BerQhrung gebracht Urn zwischen dem 
durch einen dem Steg 18 querschnittsmaBig entspre- 35 Schaumstoffmaterial 12 und dem Kunststoffkorper 14 
chenden Spalt 24 zur AuBenseite des Kunststoffkdrpers eine innige BerQhrung zu bilden, ist in der Nachbar- 
14 hin geoffnet ist Die an den beiden gegenQberliegen- schaft des MundstQckes 26 des Extruders eine PreBvor- 
den Langsschmalseiten des Schaumstoffmaterials 12 be- richtung 28 angeordnet die als RoIIe mit einem zentra- 
festigten Kunststoffkorper 14 sind dadurch mit dem ien Dorn 30 und seitlichen Scheiben 32 ausgebildet ist 
Schaumstoffmaterial 12 fest verbunden, daB das Kunst- 40 Auf der dem PreBwerkzeug 28 gegenQberiiegenden Sei- 
stoffmaterial des Kunststoffkorpers 14 unmittelbar nach te des Kunststoffgegenstandes 14 ist eine Wideriager- 
dem Extrusionsvorgang, solange der extrudierte Kunst- einrichtung 34 vorgesehen, die eine Verbiegung des 
stoffkorper noch weich und plastisch ist in eine dunne Kunststoffkdrpers 14 waMirend des PreBvorgangs, bei 
Oberflachenschicht des Schaumstoffmaterials 12 ein- dem das Schaumstoffmaterial 12 gegen den plastischen 
dringt und auf diese Weise eine flachige Verbindung mit 45 Kunststoffkorper 14 gepreBt wird, verhindert 
dem Schaumstoffmaterial 12 ergibt Diese dunne Ober- Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, weist die Widerlagerein- 
fiachenschicht in der das Kunststoffmaterial des Kunst- richtung 34 einen Querschnitt auf, der dem Quer- 
stoffkorpers 14 in das Schaumstoffmaterial 12 eindringt schnittsprofil des Kunststoffkorpers 14 entspricht Mit 
ist in Fig. 1 durch die beiden dQnnen gezackten Linien der Bezugsziffer 12 ist auch in dieser Figur das Schaum- 
angedeutet 50 stoffmaterial bezeichnet das entlang der gesamten 

Wenn das Schaumstoffmaterial 12 in Form von gro- Langsschmalflache mit dem Kunststoffkorper 14 fest 

Beren Platten vorliegt ist es mittels der extrudierten verbunden ist Diese feste Verbindung, die durch eine 

Kunststoffkorper 14 mOglich, mehrere derartige Ge- dQnne Schicht des in das Schaumstoffmaterial 12 einge- 

genstande 10 miteinander dicht zu verbinden. Wenn das drungenen Kunststoffmaterials des Kunststoffkorpers 

Schaumstoffmaterial bspw. warme- oder schalldam- 55 14 gegeben ist, ist auch in dieser Figur durch eine dunne 

mende Eigenschaften aufweist ist es mOglich, mit derar- gezackte Linie angedeutet Mit der Bezugsziffer 28 ist 

tigen Gegenstanden 10 eine groBflachige WaVrme- bzw. die PreBeinrichtung gekennzeichnet die einen Dorn 30 

Schalldammung zu erzielen. und zwei seitliche Scheiben 32 aufweist. Durch die seitli- 

Flg. 2 zeigt einen der Fig. 1 entsprechenden Gegen- chen Scheiben 32 wird das Schaumstoffmaterial 12 dar- 

stand 10 mit an den beiden Langsschmalflachen befe- 60 an gehindert, sich wahrend des Zusammenpressens seit- 

stigten KunststoffkOrpern 14, die ineinander eingerastet lich auszubiegen. Mit einer derartigen Vorrichtung bzw. 

sind, so daB sich ein rohrfOrmiger Gegenstand 10 aus mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es mOglich, in 

Schaumstoffmaterial 12 ergibt der mittels des in die einem kontinuieriichen Arbeitsgang einen strangge- 

Ausnehmung 22 eingerasteten Ansatzes 20 ein in sich preBten Kunststoffkorper 14 in einer beliebigen Lange 

geschlossenes Rohr ergibt Mit der Bezugsziffer 16 ist 65 mit einem Schaumstoffmaterial 12 fest zu verbinden. 
auch in dieser Figur das Basisteil des einen Kunststoff- 
korpers 14 bezeichnet und mit der Bezugsziffer 18 der 
an das Basisteil 16 angeformte Steg, der zwischen dem 
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